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Die f olgendon Angaban »lnd dan vom Anmeld 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

® Beschichtung von Gegenstanden 

@ Die Erfindung betrifft Bin Verfahren zum Trocknen von 
beschichteten und/oder impragnierten Gegenstanden (5), 
insbesondere von lackiertem Holz, wobei ein auf die 
Oberflache des jeweiligen Gegenstendes aufgebrachtes 
Beschichtungs- und/oder Impragniermittel vor Ablauf ei- 
ner charakteristischen Zeitspanne dunch Best rah lung der 
beschichteten bzw. Impragnierten Oberflache mit Infra - 
rotstrahlung bewirkt wird. Die charakteristische Zeitspan- 
ne 1st bestlmmt durch die Zeit, in der efn Wegschlagen, d. 
h. Eindnngen von Bestandteilen des Beschichtungs- und/ 
oder Impragniermittels (22) in den Gegenstand (5) statt- 
findet, so daft die Qualitat der Beschichtung bzw. Impra- 
gnierung beeintrachtigt wird. Alternativ oder zusatzlich 
ist die charakteristische Zeitspanne dadurch bestimmt 
daft nach ihrem Ablauf ein Eindringen eines bei der Trock- 
nung auszutrefbenden und/oder zu bindenden Losungs- 
und/odar VerdDnnungsmittels des Beschichtungs- und/ 
oder Impragniermittels (22) zu einem Aufstellen von Fa- 
sern des Gegenstandes (5) gefOhrt hat, so daft sine Nach- 
behandlung der Oberflache erforderlich oder wunschens- 
wert ist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betriffi ein Verfahren zum Trocknen von 
beschichteten und/oder impragnierten Gegenstanden, insbe- 
sondere von lackiertem Holz, wobei ein anf die Oberflache S 
des jeweiligen Gegenstandes aufgebrachtes Beschichtungs- 
und/oder Impragnicrmittcl ein bei der Trocknung auszutrei- 
bendes Losungs- und/oder VerdOnnungsmittel enthalt, ins- 
besondere Wasser, und wobei das Losungs- bzw. Verdun- 
nungsmittel die Eigenschaft hat, in ungetrocknetem Zustand 10 
in den Gegenstand einzuddngen, so daB einheitlich struktu- 
rierte Bereiche, insbesondere Fasern des Gegenstandes, ihre 
Lage in dem Gegenstand verandem und nach einer charak- 
teiistischen Zeitspanne seat dem Aufbnngen des Impra- 
gnier- bzw. Beschichtungsmitteis die OberflSchenstruktur 15 
derart verandem, daB eine Nachbehandlung der Oberflache 
(Schleifen, Bescbichten bzw. Impragnieren) erfoiderlich 
oder wiinschenswert ist. Die Erfindung betrifft weiterhin ein 
Verfahren zum Trocknen eines beschichteten und/oder im- 
pragnierten Gegenstandes, insbesondere von lackiertem 20 
Holz, wobei ein auf die Oberflache des jeweiligen Gegen- 
standes aufgebrachtes Beschichtungs- und/oder Impragnier- 
mittel einen Bestandteil aufweist, insbesondere Farbpig- 
mente, der die Eigenschaft hat, durch seine Anwesenheit im 
Bereich der Oberflache und/oder in der Beschichtung die 25 
Qualitat der Beschichtung bzw. Impragnierung zu gewahr- 
leisten, der jedoch weiterhin die Eigenschaft hat, in unge- 
trocknetem Zustand in den Gegenstand einzudringen und 
nach einer charakteristischen Zeitspanne seat dem Aufbrin- 
gen des Impragnier- bzw. BeschLchtungsmittels nicht mehr 30 
in ausreichender Menge im Bereich der Oberflache und/oder 
in der Beschichtung vorhanden zu sein, so daB eine Nachbe- 
handlung der Oberflache, insbesondere eine Nachlackie- 
rung, erfoiderlich oder wiinschenswert ist SchlieBlich be- 
trifft die Erfindung die Verwendung eines Mittels zum 35 
Trocknen von beschichteten und/oder impragnierten Gegen- 
standen. 

Bei der verwendung von Lacken auf Wasserbasis tritt das 
Problem auf, daB sich im Bereich einer zunachst glatten 
Holzoberflache durch Eindringen von Wasser bestimmte, je- 40 
weils einheitlich strukturierte Bereiche bzw. Fasem des Hol- 
zes aufstellen, weil das Wasser in das Holz eindringt und zu 
einem Aufquellen der einheitlich strukturierten Bereiche 
und/oder von Zwischenbereichen zwischen den Fasem 
fuhrt, Nach dem Trocknen des Lackes bzw. dem Trocknen 45 
des Lackes und des Holzgegenstandes wird da her ublicher- 
weise die lackierte Oberflache geschliffen und nochmals 
lackiert. Die zuerst aufgebrachte Lackschicht fungi ert dabei 
als Wassersperre, da sie ein Eindringen des Wassers in das 
Holz verhindert. 50 

Dieselben oder zumindest ahnliche Effekte treten bei an- 
deren saugenden Materialmen auf, die eine Vielzahl von je- 
weils einheitlich strukturierten Bereichen und/oder Fasem 
haben. Auch treten die Effekte nicht nur bei Wassexlack auf, 
sondern ganz allgemein bei wasserverdiinnbaren oder was- 55 
serbasierenden Beschichtungs- und/oder Impragniermitteln, 
wie beispielsweise Lasuren, Beizen, Flammschutz-Be- 
schichtungsrnitteln und/oder sonstigen Schutz- und ImprSL- 
gniermitteln, die auf die Oberflache des zu beh ande Laden 
Gegenstandes aufgebracht werden. Weiterhin treten die Ef- 60 
fekte nicht nur bei Wasser enthaltenden Beschichtungs- und/ 
oder Impragniermitteln auf, sondern auch bei derartigen 
Mitteln, die andere bei der Trocknung auszutreibende und/ 
oder zu bindende Losungs- und/oder Verdunnungsmittel 
enthalten. 65 

Bei der Verwendung von pigmentierten Lacken beobach- 
tet man weiterhin auf Holz oder ahniichen saugenden Ge- 
genstanden, daB nach einer charakteristischen Zeitspanne 



die Pigmente wegschlagen, worunter man das Eindringen 
der Pigmente ins Innere des Gegenstandes versteht. Die Pig- 
mente, die - um ihre optische Wirkung zu entfalten - sich im 
Bereich der Oberflache des Gegenstandes und/oder in der 
aufgetragenen Schicht befinden sollen, dringen also uner- 
wunschtermafien in den Gegenstand ein. Dies fuhrt dazu, 
daB die Beschichtung und/oder Impragnierung nicht die er- 
forderliche oder gewiinschte Qualitat aufweist Auch hier ist 
eine Nachbehandlung der Oberflache, insbesondere eine 
Nachlackierung, erforderlich oder zumindest wiinschens- 
wert 

Ein Wegschlagen kann nicht nur bei Kgmenten, sondern 
auch bei anderen, fur die Qualitat der Beschichtung bzw. 
Impragnierung wesentlichen Bestandteilen von Beschich- 
tungs- und/oder Impragniermitteln auftreten, wenn diese auf 
die Oberflache eines saugenden bzw. das Eindringen zulas- 
senden Gegenstandes aufgebracht werden. 

Das Trocknen der beschichteten und/oder impragnierten 
Gegenstande kann passiv dadurch bewirkt werden, daB ab- 
gewartet wird, bis die Feuchtkomponente sich aufgrund ei- 
nes Konzentrationsgefalles fiber die Umgebung des Gegen- 
standes und/oder iiber die Umgebung und den Gegenstand 
verteilt hat. Vor allem in industriellen Fertigungslinien fin- 
det jedoch eine aknve Trocknung statt, bei der die zu trock- 
nenden Gegenstande beispielsweise einen Ofen durchLaufen 
oder mit Irifrarot-Strahlung bestrahlt werden. Weiterhin ist 
es bekannt, insbesondere wasserbasierende Beschichtung s- 
und/oder Impragniermittel durch eine UV-Strahlung auszu- 
harten. Dabei kann das Lttsungsinittel, in diese rn Fall Was- 
ser, durch die Aushartung fest in das Beschichtungs- und/ 
oder Impragniermittel eingebunden werden. Auch das Ein- 
binden der Feuchtkomponente, so daB diese das Mittel nicht 
mehr verlassen kann, wird unter "TYocknung" verstanden. 

Wasser ist bekanntermaSen als Losungs- und/oder Ver- 
dunnungsmittel zu bevorzugen, da es umweltvertraglich ist. 
Vor allem bei der Trocknung kann dann mit offenen Syste- 
men gearbeitet werden, die das ausgetriebene Wasser, unter 
Umstanden nach Passieren eines Filters, in die Umgebung 
entLassen. 

Der Yorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren der eingangs genannten Art zum Trocknen 
von beschichteten und/oder impragnierten Gegenstanden 
anzugeben, durch dessen Anwendung eine Nachbehandlung 
der beschichteten und/oder impragnierten Oberflache Uber- 
flussig ist Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, die 
Verwendung eines Mittels zum Trocknen von beschichteten 
und/oder impragnierten Gegenstanden anzugeben, die es er- 
moglicht, nach dem Trocknen auf eine Nachbehandlung zu 
verzichten. 

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkma- 
len des Anspruchs 1 und/oder durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruchs 2 gelOst. Die erfindungsgem&Be 
Verwendung ist Gegenstand von Anspruch 10. Weiterbil- 
dungen sind Gegenstand der jeweils abhangigen Anspriiche. 

Verfahren ssei tig wird die Trocknung vor Ablauf der cha- 
rakteristischen Zeitspanne bewirkt, mit deren Ablauf die 
Lage der Fasern bzw. der jeweils einheitlich strukturierten 
Bereiche sich so verandem wurde, daB eine Nachbehand- 
lung der Oberflache erforderlich oder wiinschenswert ist, 
bzw. mit deren Ablauf der fur die Qualitat fur die Beschich- 
tung bzw. Impragnierung wesentliche Bestandteil wegschla- 
gen wurde, so daB eine Nachbehandlung erforderlich oder 
wiinschenswert ist. 

Vorzugsweise weist die Infrarotstrahlung wesentliche, die 
Trocknung bewirkende Strahlungsanteile im nahen Infrarot 
auf, insbesondere bei Wellenlangen kleiner als 1 ,0 um. Un- 
ter "nahem Infrarot" wird der Wellenlangenbereich zwi- 
schen dem sichtbaren Bereich und 1,4 um verstanden. Vor- 
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teilhafterweise ist der im nahen Infrarot befindliche Energie- 
betrag der Temperaturstrahlung von Gegenstanden gering, 
die sich auf Raumtemperatur befinden. Elektromagnetische 
Strahlung im nahen Infrarot und Temperaturstrahlung von in 
den meisten Fallen zwangslaufig vorhandenen Gegenstan- 5 
den auf Raiimtemperatur kdnnen daher leicht voneinander 
getrennt werden. Die Steuerbarkeit von naher Infrarotstrah- 
lung 1st daher besonders gut. 

Weiterhin absorbiert insbesondere Wasser nahe Infrarot- 
strahlung mit hohem Absorprionsgrad, so daB gezielt Was- 10 
sermolekQle in der noch nicht getrockneten Beschichtung 
bzw. Impragnierung angeregt und herausgeschlagen werden 
konnen. Dies hat den Vorteii, daB die ubrige Beschichtung 
bzw. Impragnierung und insbesondere der Gegenstand, auf 
dessen Oberflache diese aufgebracht worden ist, nicht we- 15 
sentlich oder gar nicht erwarait wird. Auf eine nachfolgende 
Kiihlung oder Wartezeit kann daher verzichtet werden. Eine 
Weiterverarbeitung oder Lagerung, z. B. das Stapeln von 
Gegenstanden kann ohne Unterbrechung auf den Trock- 
nungsvorgang folgen. 20 

Bei einer Weiterbildung wird die Infrarotstrahlung vor ih- 
rern Auftreffen auf die Oberflache derart eingestellt und/ 
oder gefiltert, daB spektrale Strahlungsanteile, die eine uner- 
wQnschte Erwarmung der Beschichtung bzw. Impragnie- 
rung und/oder des Gegenstandes bewirken wtirden, fehlen. 25 
Fur die Rlterung kdnnen die aus detn Stand der Ibchnik be- 
kannten oder dem Fachmann geLaufigen opfischen Filter, 
insbesondere Transparentfilter, eingesetzt werden. Auch bei 
anderen Losungs- bzw. Verdunnungsmitteln als Wasser 
kann dadurch eine gezielte Anregung erfolgen, 30 

Bei einer Weiterbildung weist die Infrarotstrahlung ein 
spektrales StrahLungsfluBdichte-Maximum im nahen Infra- 
rot auf, insbesondere bei Wellenlan gen kleiner als 1,0 pm. 
Vorzugsweise wird die Infrarotstrahlung als lemperatur- 
strahlung eines Strahlungsemitters emittiert, der auf Tempe- 35 
raturen von 2500 K oder hoher, insbesondere von 2900 K 
oder hoher geheizt wird. Diese Vorgehensweise hat mehrere 
Vorteile. Einerseits findet wegen der groBen lb rnperaturun- 
terschiede zwischen dem Strahlungsemitter und der sich Ub- 
licherweise auf Raumtemperatur oder zumindest etwa auf 40 
Raumtemperatur befindenden Umgebung eine schnelle Ab- 
kilhlung des Strahlungs emitters start, wenn die Heizung ab- 
geschaltet wird. Zum anderen ist die emittierte Strahldichte, 
d. h., die pro Emitteroberflache abgestrahlte Strahlungslei- 
stung, bei hohen Temperature n groBer als bei niedrigeren 45 
Tempera turcn. Dementsprechend kann auch das Vo lumen 
des Strahlungsemitters entsprechend klein gewahlt werden, 
so daB seine Warmekapazitat insgesamt gering ist. Folglich 
ist ein Strahlungsemitter bei den genannten hohen Tempera- 
turen ausgezeichnet steuerbar, \brzugs weise findet die Hei- 50 
zung in bekannter Weise auf elektrische Art statt, indem ein 
elektrischer Strom durch den als elektrischer Widerstand 
ausgebildeten Strahlungsemitter fliefit. Elektrische Strome 
sind auf bekannte Weise bei geringen Kosten steuerbar. 

Insbesondere bei Holz, das rnit Wasserlack besefcrichtet 55 
ist, wurde gefunden, daB ein Aufrichten von Holzfasern ty- 
pischerweise nach 5 Sekunden stattfindet. EnthSlt der Was- 
serlack Pigmente, so ist ein die Qualital des Lacks negativ 
beeinflussendes Wegschlagen typischerweise nach 3 Sekun- 
den beobachtbar. Vorzugsweise wird die Irocknung daher 60 
innerhalb von 5 Sekunden, insbesondere innerhalb von 3 Se- 
kunden seit dem Aufbringen des Impra*gnier- bzw. Be- 
schichtungsnrittels bewirkt. 

Bei der industriellen Beschichtung bzw. Impragnierung 
von GegenstSnden werden diese ublicherweise kontinuier- 65 
lich in eine Forderrichtung gefordert ErfindungsgemaB 
durchlauft der jeweilige Gegenstand vorzugsweise eine 
Auftragszone, in der das Beschichtungs- und/oder Impra- 



gniermittel aufgebracht wird, und wird der Gegenstand oder 
seine beschichteten bzw. impragnierten Langsabschnitte in 
eine Trocknungszone gefordert, in der die beschichtete bzw. 
impragnierte Oberflache mit der Infrarotstrahlung bestrahlt 
wird. Das Aufbringen des Beschichtungs- und/oder Impra- 
gniermittels kann rundherum oder nur auf Tbilen der Ober- 
flache des Gegenstands erfolgen. Dementsprechend wird 
vorzugsweise die Infrarotstrahlung bei etwa gleichmaBig 
iiber die beschichtete bzw. impragnierte Oberflache verbeil- 
ter Strahlungsenergie gleichzeitig auf die gesamte beschich- 
tete bzw. impragnierte Oberflache eines Langsabschnitts des 
Gegenstandes eingestrahlt. Vorzugsweise werden eine 
Mehrzahl von Strahlungsquellen eingesetzt und/oder wird 
die Strahlung durch Streuung und/oder Reflexion entspre- 
chend urngelenkt. 

Um die Trocknung moglichst friihzeitig nach dem Auftra- 
gen beenden zu konnen, wird eine Ausgestaltung bevorzugt, 
bei der der Gegenstand bzw. dessen Langsabschnitte unmit- 
telbar nach dem Verlassen der Auftragszone oder bereits 
nach teilweisem Durchlaufen der Auftragszone in die 
Trocknungszone eintreten. Bekannt sind bereits \brrichuin- 
gen zum Aufbringen von nussigen oder pastbsen Beschich- 
tungs- und/oder Imprag n Lerrrritteln, bei denen das Mittel in 
der Auftragszone durch einen Gasstrom transportiert wird, 
der das in einem Vorratsraum befindliche Mittel mitre iBt und 
auf der Oberflache des Gegenstandes ablagert Beispiels- 
weise funktionieren die Beschichtungsanlagen der "VACU- 
MAT W -Serie der Schiele Maschinenbau GmbH, Kapellenstr. 
7, D-56651 Niederzissen nach diesem Prinzip. Bei einer 
Weiterbildung der Erfindung wird bevorzugterrnaBen der 
Gasstrom vor dem Erreichen des Vorratsraumes zur Kiih- 
lung einer oder mehrerer Strahlungsquellen der Infrarot- 
strahlung und/oder zur Kuhlung anderer an der Bestrahlung 
in der Trocknungszone beteiligter Bauteile, wie Reflektoren, 
Strahlungsfilter und/oder strahlungsdurchlassige Raumtei- 
ler, verwendet. Bei Beschichtungsmitteln und/oder Impra- 
gniermitteln, die zweckmaBigerweise erwarmt werden, um 
die Viskositat positiv zu beeinflussen, wirkt sich die von 
dem Gas bei dem Kuhlungs vorgang aufgenommene Warme 
besonders vorteilhaft aus. Sie fuhrt allein oder zusammen 
mit einer zusatzlichen Heizung zu der gewunschten Erwar- 
mung des Beschichtungs- und/oder Impragniermittels. 

Das erfindungsgemaB fur die Verwendung als Irock- 
nungsmittel vorgeschlagene Mittel ist eine Infrarotlampe 
zur TVocknung eines mit einem Beschichtungs- und/oder 
Impragniermittel beschichteten bzw. impragnierten Gegen- 
standes. Vorzugsweise ist die Infrarotlampe eine Halogen- 
lampe. 

Bei einer Weiterbildung ist die Infrarotlampe als Rohren- 
strahler mit einem sich linienartig in einer strahlungsdurch- 
lassigen Rohre, insbesondere in einer Quarzglasrdhre, er- 
streckenden GlQhfaden ausgebildeL 

Bei noch einer Weiterbildung ist die Infrarotlampe mit ei- 
nem Reflektorktirper kombiniert, der sich langs der Rohre 
erstreckt und diese im Querschnitt derartig rinnenartig an 
der RQckseite umgibt, daB die in Richtung der Vorderseite 
abgestrahlte Infrarotstrahlung durch reflektierte Strahlung 
verstarkt wird 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfuhrungsbeispie- 
len naher erlautert Dabei wird Bezug auf die beigefugte 
Zeichnung genommen. Die Erfindung ist jedoch nicht auf 
diese Ausfiihrungsbeispiele beschrafikt Die einzelnen Rgu- 
ren der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 ein zweiseitig beschichtetes Profilstuck, bei dem 
ein Wegschlagen von Pigmenten vor Beendigung der Trock- 
nung stattfindet, 

Fng. 2 eine frischlackierte Holzoberflache, 

Fig. 3 die Holzoberflache nach Fog. 2, bei der ein Auf stel- 
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len von Holzfasern stattgefunden hat, 

Fig. 4 cine Vorrichtung zum Beschichten und Trocknen 
von Gegenstanden. 

Fig. 1 zeigt cin Profilstuck 1 aus mitteldichtem Faserma- 
terial (MDF). Das MDF-ProfU 1 ist trisch mit einer Wasser- 
lackschicht 2 beschichtet Die Wasserlackschicht 2 befindet 
sich jedoch bereits so lange auf dem MDF-Profil 1, da£ ein 
Wegschlagen von Farbpigmenten 6 stattgefunden hat, die in 
der Wasserlackschicht 2 enthalten wareo. Das Wegschlagen 
ist durch drei PfcUc in der linken Bildhalfbe angedeutet Die 
in Fig. 1 gezeigte Darstellung entspricht einem Zeitpunkt 
von ca. 3 Sekunden seit dem Beginn des Auftragsvorganges, 
in dem die Wasserlackschicht 2 aufgebracht worden ist. 

Erfindungs gemaB wild das Erreichen des in Ffig. 1 darge- 
stellten Zustandes dadurch verhindert, da£ die Trocknung 
innerhalb von 3 Sekunden, insbesondere innerhalb von einer 
Sekunde seit dem Beginn des Auftragsvorganges bewirkt 
wird. 

Fig. 2 zeigt eine beschichtete Oberflache ernes Holzpro- 
fils 5 in TeildarsteUung im Querschnitt. Die Beschichtung 
besteht aus einer Wasserlackschicht 2. Das Holzprofil 5 
weist Fasern 4 auf, die an der Oberflache des Holzprofils 5 
enden. Die Oberflache wurde vor dem Be6chichten geschlif- 
fen und ist dementsprechend glatt. 

Fig. 3 zeigt das Holzprofil 5 nach Fig. 2 zu einem spate- 
ren Zeitpunkt, da die Trocknung der Wasserlackschicht 2 
bzw. der Wasserlackschicht 2 und des Holzprofils 5 nicht 
rechtzeitig bewirkt worden ist, ist seit dem in Fig. 2 darge- 
stellten Zustand Was sex in die Fasern 4 und in Zwischen- 
raume 3 zwischen den Fasern 4 eingedrungen, so daB sich 
die Fasern 4 aufgestellt haben und sowohl die die Wasser- 
lackschicht tragende Oberflache des Holzprofils 5 als auch 
die AuBenoberflache der Wasserlackschicht 2 rauh bzw. un- 
eben ge worden ist Insbesondere von Abnehmem industriell 
gefertigter Produkte wild eine solche Obernachenstruktur 
nicht akzeptiert. Es ist daher eine Nachbehandlung erforder- 
lich, meist ein Schleifen der getrockneten LackauBenober- 
flache und ein anschlieGendes tJberlackieren. 

Um den in Fig. 2 dargestellten Zustand des Holzprofils 5, 
der einem beliebigen Zeitpunkt von weniger als 5 Sekunden 
seit Beginn des Auftragsvorgangs der Wasserlackschicht 2 
entspricht, dauerhaft zu erhalten, wird erfindungsgemaB die 
Trocknung vor Ablauf der 5 Sekunden bewirkt, insbeson- 
dere innerhalb von 1 Sekunde seit dem Beginn des Auftrags- 
vorgangs. 

Fig. 4 zeigt eine Vorrichtung zur Lackierung von Holz- 
meterware im Querschnitt Die Holzmeterware wird in der 
Darstellung von Fig. 4 von links nach rechts mittels dem 
Fachmann gelMufiger FSrdereinrichtungen gefordert. Dabei 
sind hohe Arbeitsgeschwindigkeiten, d. h., Fordergeschwin- 
digkeiten, wunschenswert, insbesondere Fordergeschwin- 
digkeiten von 8-80 m/min oder sogar, unter Einsatz speziei- 
ler Vorschubaggregate, Fdrdergeschwindigkeaten bis zu 
240 m/min. Solche speziellen Aggregate werden bedspiels- 
weise von zwei synchron geregelten Motoren angetrieben 
und haben einen verhaltnismaBig geringen Raumbedarf . 

Die in Fig. 4 dargestellte Holzmeterware ist konkret ein 
Holzprofil 5, wie es beieits in Fig. 2 ausschnitlsweisB darge- 
stellt worden ist Das Holzprofil hat eine Lange von etwa 
2 m und wird mit einer Fordergeschwindigkeit von 1 m/s 
bzw. 60 m/min gefordert Dabei durehlfiuft es zunachst von 
links kommend eine AppU kau onskamrner 20, durch deren 
Abmessungen in Forder- bzw. Langsrichtung eine Auftrags- 
zone definiert ist. Unmittelbar, ohne Abstand zur Applikati- 
onskammer 2©, scblieflt sich die Trocknungszone der Vor- 
richtung an, die durch den Langs abschnitt des Forderweges 
definiert ist, der einer Infrarotbestrahlung aussetzbar ist 
Hierzu weist die Vorrichtung zwei Halogenlampen 11 auf, 



die sich senkrecht zur Bildebene der Fig. 4 erstrecken. Die 
Halogenlampen U sind als Rohrenstrahler ausgebildet Sie 
weisen eine Quarzglasrohre 13 und einen etwa in der Zen- 
trumslinie der jeweiligen Quarzglasrohre angeordneten 

5 Wolframdraht 12 auf. Der Wblframdraht 12 dient als Strah- 
lungsemitter. Wahrend der Bestrahlungsdauer wird der Wol- 
framdraht 12 von elektrischem Strom durchflossen und hat 
dementsprechend eine Temperatur von etwa 3200 K. 

Die von den Halogenlampen 11 emittLerte Strahlung breri- 

10 tet sich entweder direkt in Rich Lung der zu trocknenden 
Holzmeterware aus, oder indirekt Die indirekte Ausbrei- 
tung kann auf mehreren, unter schiedlichen Wegen erfolgen. 

Die Halogenlampen 11 sind mit einem Lampen-Reflek- 
torkorper 10 kombimert, der zwei rinnenartige, sich langs 

15 der QuarzglasrGhren 13 erstreckende Ausnehmungen auf- 
weist, die im Querschnitt teilweise von den Halogenlampen 
U ausgefullt sind. Die Oberflache an der Unterseite des 
Lampen-Reflektorkorpers 10, einschliefilich der Oberflache 
der rinnenartigen Ausnehmungen ist reflektierend fur Infra- 

20 rotstrahlung. Beispielsweise besteht der Lampen-Reflektor- 
korper 10 aus Aluminium und ist die reflektierende Oberfla- 
che des Lampen-Renektork6rpers 10, genannt die obere Re- 
flektorflache 14 der Vorrichtung, durch Polieren des Alumi- 
niums gebildet 

25 Um eine effektive Infrarotbestrahlung zu gewMhrleisten, 
ist an der rechten Seite der Trocknungszone ein Seiten-Re- 
fiektorkorper 16 angeordnet dessen innere, zur Trocknungs- 
zone weisende Oberflache, eine seluiche Reflektorflache 15 
ist, die fur Infrarotstrahlung reflektierend ausgebildet ist. 

30 Weiterhin befindet sich an der Unterseite der Trocknungs- 
zone ein untcrcr Reflektorkorper 19 mit nach innen zur 
Trocknungszone weisenden unteren 17 und seitlichen 15 
Reflektorflachen. Schliefilich ist auch die AuBenoberflache 
des zur Trocknungszone weisenden Teils der Oberflache der 

35 Applikationskammer 20 als seitliche Reflektorflache 15 aus- 
gebildet. Aufgrund der Schnittdarstellung von Fig. 4 nicht 
gezeigte weitere Reflektorflachen unterhalb und oberhalb 
der Bildebene der Fig. 4 vervollstandigen die Umrandung 
der Trocknungszone, so daB ein nahezu geschlossener, die 

40 Trocknungszone umschlieBender Raum gebildet ist, in dem 
sich die Infrarotstrahlung durch Reflexionen annahernd ho- 
mogen verteilt und so alle Seiten des durch die Trocknungs- 
zone gefSrderten Holzprofils 5 bei etwa gleicher StrahLungs- 
fluBdichte bestrahlt werden. 

45 Offhungen der Umrandung der Trocknungszone be. fin den 
sich doit, wo die Holzmeterware von links in die Trock- 
nungszone eintritt, wo die Holzmeterware rechts die Trock- 
nungszone verlaftt und oben seitlich, rechts und links des 
Lampen-Reflektorkdrpers 10. Die zuletzt genannten OfT- 

50 nungen dienen dazu, daB Luft an der Unterseite des Lam- 
pen-Reflektorkoipers 10 entlanggeblasen werden kann, um 
die Halogenlampen 11 und den Lampen-Reflektorkorper 10 
zu kuhlen. Die Kuhlung minimiert eine unerwtinschte, 
schwer zu steuernde Temperaturstrahlung der auBer den 

55 Wolframdrahten 12 an der Bestrahlung beteiligten Vorrich- 
tungsbauteile. Diese sind insbesondere die Quarzglasrohren 
13, der Lampen-ReflektorkOrper 10, der Seiten-Reflektor- 
korper 16, die weiteren, nicht dargestellten Seiten-Reflek- 
torkorper, der untere Reflektorkorper 19 und eine Glas- 

60 scheibe IS, die die Trocknungszone in einen unteren und 
oberen Teilbereich unterteilt. Eine KUhLung findet separat 
sowohl in dem oberen als auch in dem unteren Teilbereich 
statt 

Wie auch die KOhlung in dem oberen Teilbereich erfolgt 
65 die Xuhlung in dem unteren Teilbereich durch Zwangskon- 
vekrion von Luft. Die Zwangskonvektion wird durch eine 
nicht dargestellte Pumpe angetrieben, die die Luft im Saug- 
betrieb von rechts kommend durch die fur die Holzmeter- 
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ware vorgesehene Austriteoffnung aus der Trocknungszone 
in den unteren Teilbereich der Irocknungszone elntreten 
laBt. Dort teilt sich der Luftstrom zunachst auf, urn die Glas- 
scheibe 18 an ihrer Unterseite und die Reflektorflachen im 
unteren Teilbereich zu kuhlen. Anschliefiend strdmt die Luft 
durch die rechte Duichtrittsofmung der Applikationskam- 
mer 20 in diese hinein, wirbelt dort den fliissigen Lack auf, 
so dafi sich ein gleichmafiiger LacknebeL bildet, welcher 
sich an dem Holzprofil 5 niederschlagt. An der rechten 
Duichtxittsoffhung der Applikationskammer 20 stromt die 
Luft dicht an der beschichteten Oberflache dcs Holzprofils 5 
entlang. Die Durchtrittsofifaung ist dementsprechend so di- 
mensioniert, dafi rundherum um das Holzprofil 5 nur noch 
wenige Millimeter Zwischenraum bis zum Rand der Durch- 
trittsolfnung sind. An der iinken DurchtrittsSffnung der 
Applikationskammer 20, durch die das Holzprofil 5 in die 
AppUkationskammer 20 hineingefordert wild, tritt ebenfalls 
Luft in die Applikationskammer 20 ein, wobei der Zwi- 
schenraum zwischen dem Holzprofil 5 und dem Rand der 
Durchtrittsoffhung geringer ist, um zu gewabrleisten, da6 
der groQte Tbil der in die Applikationskammer emstromen- 
den Luft durch die rechte Durchtrittsoffnung stromt. Durch 
eine Austrittsofrnung 21 der Applikationskammer 20 ver- 
laBt der LacknebeL die Applikationskammer 20. Durch nicht 
dargestellte Vorrichtungsbestandteile werden die Lackbe- 
standteile des Lacknebels abgeschieden, gereinigt und iiber 
die Lackzufuhrung 23 wieder dem Vorrat aus flussigem 
Lack 22 in der Applikationskammer 20 zugefilhrt. 

Da die Durchlaufzeit jedes einzelnen Langsabschnitts des 
Holzprofils 5 durch die Irocknungszone etwa cine Sekunde 
be tragi und da die Trocknung bei Verlassen der Trocknungs- 
zone bewirkt ist, findet an der lackierten Oberflache des 
Holzprofils 5 kein Wegschlagen von Farbpigtnenten statt 
und hat das in dem fliissigen Lack enthaltene Wasser und/ 
oder weitere Losungs- oder Verdiinnungsmittel keine Zeit, 
so in das Holzprofil 5 tinzudringen, dafi ein Aufstellen des- 
sen Fasem stattfindet. Um die vollstandige Irocknung zu 
gewahdeisten, emittieren die Halogenlampen 11 mit einer 
entsprechend ausreichenden Strahlungsleistung. Abhangig 
von der zu trocknenden Oberflache pro Langs abschnltt der 
Holzmeterware und abhangig von der Fordergeschwindig- 
keit wind die Strahlungsleistung dementsprechend einge- 
stellt. Reicht die maximale Strahlungsleistung nicht aus, 
werden weitere Halogenlampen (nicht dargestellt) zuge- 
schaltet 

Die Glasscheibe 18, die die Irocknungszone unterteilt, 
ermoglicht eine der jeweiligen Kuhllast im oberen Teilbe- 
reich und im unteren Teilbereich angepafite Luftkunlung. 
Andererseits bewirkt sie eine Entkopplung des fur die 
Lackieiung benotigten Luftstromes in der Applikationskam- 
mer 20 von der Temperatur bzw. von dem Kuhtbedarf der 
Halogenlampen 11 und des Lampen-Reflektorkorpers 10. 
Bei alternativen AusfQhrungsbeispielen kann es erwiinscht 
sein, die durch die rechte Durchtrittsdffnung in die Applika- 
tionskammer 20 einstromen.de Luft auf hohere Tbmperatu- 
ren zu erwarmen (beispielsweise fur eine Lackerwarmung). 
In diesempall findet alternativ oder zusfitzlich ein Luftstrom 
an den Halogenlampen entlang in die Apptikationskarnmer 
statt. 



Bezugszeichenliste 
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4 Faser 

5 Holzprofil 
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10 Lampen-Reflektorkdrper 
U HalogenLampe 

12 Wolframdraht 

13 Quarzglasrohre 
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15 seitliche Reflektorfiache 

16 Seiten-Refiektorkorper 

17 untere Reflektorfiache 

18 Glasscheibe 

10 19untererReflektork6rper 

20 Applikationskammer 

21 Austrittsoflhung 

22 flussiger Lack 

23 Lackzufuhrung 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Trocknen von beschichteten und/ 
oder impragnierten Gegenstanden (1; 5), die eine Viel- 

20 zahl von jeweils einheitlich strukturierten Bereichen, 
insbesondere Fasem, haben, insbesondere zum Trock- 
nen von laclriertem Holz, wobei ein auf die Oberflache 
des jeweiligen Gegenstandes (1; 5) aufgebrachtes Be- 
schichtungs- und/oder Impragniermittel (22) ein bei 

25 der Trocknung auszutreibendes und/oder zu bindendes 
Losungs- und/oder Verdunnungsmittel enthalt, insbe- 
sondere Wasser, und wobei das Losungs- bzw. Verdun- 
nungsmittel die Eigenschaft hat, in ungetrocknetem 
Zustand in den Gegenstand einzudringen, so dafi die 

30 einheitlich strukturierten Bereiche (4) ihre Lage in dem 
Gegenstand (1; 5) verandem und nach einer charakteri- 
stischen Zeitspanne seit dem Aufbringen des Impra- 
gnier- bzw. Beschichtungsmittels (22) die Oberflachen- 
struktur derart verandern, dafi eine Nachbehandlung 

35 der Oberflache erforderlich oder wunschenswert ist, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Irocknung vor Ab- 
lauf der charakteristischen Zeitspanne durch Bestrah- 
lung der beschichteten bzw. impragnierten Oberflache 
mit Infrarotstrahlung bewirkt wird. 

40 2. Verfahren zum Trocknen von beschichteten und/ 
oder impragnierten Gegenstanden (1; 5), insbesondere 
von lackiertem Holz, wobei ein auf die Oberflache des 
jeweiligen Gegenstandes (1; 5) aufgebrachtes Be- 
schichtungs- und/oder Impragniermittel (22) einen Be- 

45 standteil (<5) aufweist, insbesondere Farbpigmente, der 

die Eigenschaften hat, 

- durch seine Anwesenheit im Bereich der Ober- 
flache und/oder in der Beschichtung (2) die Quali- 
tat der Beschichtung (2) bzw. Irnpragnierung zu 

50 gewahrleisten, jedoch 

- in ungetrocknetem Zustand in den Gegenstand 
(1; 5) einzudringen und nach einer charakteristi- 
schen Zeitspanne seit dem Aufbringen des Impra- 
gnier- bzw. Beschichtungsmittels (22) nicht mehr 

55 in ausreichender Menge im Bereich der Oberfla- 

che und/oder in der Beschichtung (2) vorhanden 
zu sein, so dafi eine Nachbehandlung der Oberfla- 
che, insbesondere eine Nachiackierung, erforder- 
lich oder wunschenswert ist, 
60 dadurch gekennzeichnet, dafi die Trocknung vor Ab- 
lauf der charakteristischen Zeitspanne durch Bestrah- 
lung der beschichteten bzw. impragnierten Oberflache 
mit Infrarotstrahlung bewirkt wird. 
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
65 zeichnet, dafi die Infrarotstrahlung wesentliche, die 
Trocknung bewirkende Strahlungsanteile im nahen In- 
frarot aufweist, insbesondere bei Wellenlangen kl einer 
als 1,0 um. 
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die InfjarotstrahLung ein spektrales Strah- 
lungsfluBdichte-Maximura im nahen Infrarot aufweist, 
insbesondere bei einer Wellenlange kleiner als 1,0 pm. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 5 
net, daB die Infrarotstrahlung als lemperauirstrahlung 
eines Strahlungs emitters (12) emittiert wild, der auf 
Temperaturen von 2500 K oder hoher, insbesondere 
von 2900 K oder hoher geheizt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch 10 
gekennzeichnet, dafi die Trocknung Innerhalb von 5 
Sekunden, insbesondere innerhalb von 3 Sekunden, 
seit dem Aufbringen des Impragnier- bzw. Beschich- 
tungsmittels bewirkt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch 15 
gekennzeichnet, dafi der jeweilige Gegenstand (1; 5) 
kontinuierlich in eine Langsrichtung gefordert wird 
und dabei zunachst eine Auftragszone durchlauft, in 
der das Beschichtungs- und/oder Impra^merrnittel (22) 
aufgebracht wird, und daB der Gegenstand (1; 5) oder 20 
seine beschichteten bzw. impra\gnierten Langsab- 
schmtte in eine Trocknungszone. gefordert werden, in 
der die beschichtete bzw. impragnierte Oberflache mit 
der Infrarotstrahlung bestrahlt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 25 
net, daB der Gegenstand (1; 5) bzw. dessen Langsab- 
schnitte unmittelbar nach Verlassen der Auftragszone 
oder nach teilweisem Durchlaufen der Auftragszone in 
die Trocknungszone eintreten. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei das Aufbringen 30 
des Impragnier- bzw. Beschichtungsmittel (22) in der 
Auftragszone durch einen Gasstrom bewirkt wird, der 
das in einem Vorraisraum beflndliche Impragnier- bzw. 
Beschichtungsmittel (22) mitxeifit und auf der Oberfla- 
che des Gegenstandes (1; 5) ablagert, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB der Gasstrom vor dem Erreichen des Vor- 
ratsraumes zur Kuhlung einer Strahlungsquelle (11) der 
Infrarotstrahlung und/oder zur Kuhlung anderer an der 
Bestrahlung in der Trocknungszone beteiiigter Bauteile 
(16, 18, 19), wie Reflektoren, Slrahlungsfiiter und/oder 40 
strahlungsdurchlassige RaumteiLer, verwendet wird. 

10. Verwendung einer Infrarotlampe (11) zur Irock- 
nung eines mit einem Beschichtungs- und/oder Impra- 
gniermittel (22) beschichteten bzw. irnpragnierten Ge- 
genstandes (1; 5), insbesondere von lackiertem Holz, 45 
wobei das Beschichtungs- und/oder Impragniermi ttel 
(22) die in Anspruch 1 und/oder in Anspruch 2 ge- 
nannte Beschaffenheit hat. 

11. Verwendung nach Anspruch 10, wobei die Infra- 
rotlampe (11) eine Halogenlampe 1st. 50 

12. Verwendung nach Anspruch 10 oder 11, wobei die 
Infrarotlampe (11) als ROhrenstrahler mit einem sich li- 
nienartig in einer strahlungsdurchlassigen Rohre (13), 
insbesondere in einer Quarzglasrohre, erstreckenden 
Gluhf aden (12) ausgebildet ist 55 

13. Verwendung nach Anspruch 12, wobei die Infra- 
rotlampe (U) mit einem Reflektorkorper (10) kombi- 
niert ist, der sich langs der Rohre (13) erstreckt und 
diese im Querschnitt derart rinnenartig an der Riick- 
seite umgibt, daB die in Richtung der Vorderseite abge- 60 
strahlte Infrarotstrahlung durch reflektierte Strahiung 
verstarkt wird. 

14. Vorxichtung zum Beschichten und/oder Impragnie- 
ren von Gegenstanden, insbesondere von Holz, umfas- 
send 65 

- eine Applikationskammer (20) zum kontinuier- 
lichen Aufbringen eines Impragnier- bzw. Be- 
schichtungsmittels, 



- eine TVansporteinrichtung zum kontinuierli- 
chen Transport der Gegenstande von der Applika- 
tionskammer (20) zu einer Bestrahlungseinrich- 
tung (10-19) zum TYocknen des Imprfignier- bzw. 
Beschichtungsmittels, 
wobei die Iransportemrichtung derart in ihrer Ge- 
schwindigkeit einstellbar ausgebildet ist, daB der Ge- 
genstand innerhalb weniger als 5 sek von der Applika- 
tionskammer (20) der Bestrahlungseinrichtung (10-19) 
zuftihrbar und von dieser trockenbar ist 
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